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c7 。 
环形炉加热大型高合金钢锭穿孔事故 

产生的原因分析及预防措施 

锻钢 厂 乔晓梅 }_’7 

摘 要 本 文介绍丁敏钢厂环形炉加热大型 高占金钢锭穿孔事故的产生，着重对 其产生 

原圈进行r分析，并根据实际采取了切实可行的预防措施。 ． 1 ． 函岳母 堪 {f域 }加 t
．  

i 

环形炉是锻钢厂的一座旋转式加热炉 蹲锭装炉．其表层{ 硅大太高 心部愠度， 

(详见图 1)，炉体为圆柱体，由环形炉壳和 必将引起大的断面温差，使表层和 心部岿 

转动炉台组成，炉顶分布七个煤气烧嘴，通 胀 均、产生温度应力，造成钢锭穿孔 

过热风助燃加热炉内钢料。钢料从入炉 口 

装炉后，通过炉底 的旋转．逐步进入罚热 

段、加热段 、均热段．最后到达 出炉口出炉。 

环形炉投入运行以后，由于入炉 日温度高、 

加热速度快等原因．造成多起加热穿孔事 

故，直接影响成材率的提高和台同的按期 

兑现。为此，锻钢厂及时组织有关人员进 

行技术攻关，对环形炉加热穿孔事故产生 

的原 因进行 了详细 分 析，并积 极 采取 了针 

对性措施，有效控制了穿孔的产生。 

1 环形炉加热穿孔事故产生的原因分析 

根据实践摸索，造成穿孔的主要原 因 

一 是入炉 口温度高，二是加热速度快。 

1．1 人炉口温度高 

1．1．1 1号烧嘴开启 

1号烧嘴位 于环形 炉均 热段 靠近 出炉 

口的位置，环形炉试运行期问，我们发理 1 

号烧嘴开启会使出炉 口温度 明显升高，同 

时其高温热量会通过热辐射传递到入炉 

口，造成入炉 口温度偏高。通过实践观察， 

当环形 炉 八 炉 口温度 达 到 500℃以 上 时， 

导热性差的高合金钢或断面尺寸大的钢锭 

出炉 12 隔^墙 ^ 炉口 

图 l 环彤炉剖面示意面 

f 衍 

1 1 2 环形炉装炉工艺 完善 

环形炉 自1994年投产以后，一直执行 

先出科后装料的作业方式。但这样装炉 

后，钢锭会在入炉 口停 留时间过长，当入炉 

口温度高时，会引起温度应力造成穿孔，同 

时当特殊情况下，遇环形炉单炉作业，要临 

时执行返尾工艺时．热料返尾进入炉 口后， 

会使入炉口温度上升，这时如果导热性 差 

的高合金钢和大型钢锭冷锭八炉，极易造 

成断面温差，产生温度应力．造成穿孔。 

1．2 加热速度快 

1．2．1 钢锭导热性差及断面尺寸大 
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钢锭允许的加热速度取决于钢锭加热 

时所产生的温度应 力、导热性 及断面尺寸 

等。根据加热时温度应 力的理论，钢锭的 

导热性愈好，断面尺寸愈小，允许的加热速 

度则越快，反之，允许的加热速度就慢。因 

此，对于导热性差的高合金钢以及断面尺 

寸大的钢锭来说，如加热速度快会使其表 

层迅速达到高温而心部却由于自身原因不 

能及 时升温 ，产 生大的断面 温差 ，造成温度 

应力，引起穿孔。 

1、2 2 环形炉 装炉密度 小 

环形炉是集预热、加热 、均热为一体的 

加热炉．正常运行时，整个炉膛温度从入炉 

口到出炉 口呈阶梯形上升，但当装炉密度 

小即环形炉缺料或装炉锭型转换时，由于 

料与料之问的空隙大，生产节奏不变，则环 

形炉转动 加快， I起钢锭加热速 度加’限。 

打乱了环形炉温度的正常循环．使钢锭表 

面温度出现跳跃式升高，钢锭不能充分进 

行预热保温，产生温度应力，造成穿孔。 

2 预防穿孔产生的措施 

针对以上主要原 因分析，我们对症下 

药，采取了以下预防穿孔的措施。 

2．1 控制人炉 口温度 

2．1 1 关闭 l号烧嘴 

在实际生产中，我们发现关闭 1号饶 

嘴是预防大型高合盒钢钢锭穿孔的一个行 

之有效的办法。通过大 量的试验表明，这 

样做不仅不会影响生产而且能防止人炉 口 

温度升高。因此我们在生产中规定此类钢 

锭 入炉 时关 闭 1号烧 嘴。 

2．1．2 完善装炉工艺 

为了避免环形炉圆装炉方式的原因造 

成入炉 口温度高．我们及时对此进行了改 

进，装炉方式改为先装料后转底再出料．装 

料后环形炉炉底旋转，使装炉钢锭错过入 

炉 口进入正常预热段，不会造成人炉 口温 

度过高而引起穿孔发生 

2 2 控制加热速度 

2．2 1 制定预热制度 

穿孔主要是导热性差和断面尺寸大的 

钢锭在锻前加热过程中产生的。而根据装 

炉时的温度，钢锭可分为冷锭和热锭，热锭 

装炉时，其表面温度一般不低于 600℃，塑 

性良好，温度应力小，一般不会发生穿孔现 

象。而实际生产过程 中，大多数钢锭都是 

冷锭，由于冷锭 在低于 500℃加热时的塑 

性较差，其内部残余应 力与温度应力叠加， 

各种组织缺陷造成柏应 力集中，同时 固钢 

锭本身导热性差和断面尺寸大，如加热过 

程中不能充分预热保温，就会产生温度应 

力，极易穿孔．所以冷锭加热时要制定预热 

保温制度。 

冬天，由于气温低，致使钢锭表匾温度 

低，加热时极易造成穿孔。为此，我们在钢 

锭入炉前增加一道工序，即在炉前进行预 

热。当钢锭表面温度达到 100—200℃时 

再装炉不致使其表面急热，引起断面温差， 

这个办法实施以后，有效预防了穿孔事故 

的发生。 

2 2。2 控制装炉密度 

根据实践经验，在环形炉正常运行情 

况下，装炉钢锭支数 5、6t≤17支。根据这 

种情况，我们坚决杜绝环形炉缺料．同时当 

装炉锭型发生变化时，锭型要按重 量等值 

入炉即：5 6t锭相当于 2支 2．8t锭 、4支 

350 轧坯。由此类计，这样就避免了固环 

形炉炉底间隙增大．环形炉转动加快．引起 

加热速度的加快。 

3 结束语 

通过近几年的实践，我们基本控制了 

环形炉加热穿孔事故的产生．收效 明显。 

不仅大大提高了成材率，而且为我厂快锻 

生产的顺利进行奠定了良好的基础。 
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